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The invention relates to stable epoxy resin dispersions and also a process for the preparation thereof and 
the use thereof, in particular for coatings. The epoxy resin dispersions which are remarkable, in particular, 
for good storage stability with a low content of organic solvents at the same time and yield cbatingswith 
v good surface properties, contain, in addition to water, optionally small quantities of organic solvents $nd2 } 
.also, optionally usual additives, epoxy resin hardeners and the like, as an essential constituent a.: r:/-, a/, \ 
condensation product of (a) 50 to 80% by weight of an epoxy compound containing at least two, epoxy 
groups per molecule and having an epoxy equivalent of 100 to 2,000, (b) 35 to 17% by weight ofan, 
aromatic polyol and (c) 15 to 3% by weight of a condensation product of an aliphatic polyol with a 
molecular weight (Mw) of 200 to 20,000 and an epoxy compound containing at least two epoxy groups 
per molecule and having an epoxy equivalent of 100 to 2,000, the equivalent ratio of the OH groups to the 
epoxy groups being 1:0.85 to 1 :3.5 and the epoxy equivalent of said condensation product being between 
200 and at least 50,000. 
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Stabile wafirige Epoxidharz-Dispersionen, Verfahren zu deren Herstellung und deren Verwendung 



Die Erfindung betrifft stabile Epoxidharz-Dispersionen 
sowie ein Verfahren zu deren Herstellung sowie deren Ver- 
wendung, insbesonderefur Beschichtungen. 
Die Epoxidharz-Dispersionen, die sich vor allem durch gute 
Lagerstabilitat bei gleichzeitig geringerem Gehalt an organi- 
schen Losungsmitteln auszeichnen und Oberzuge mil guten 
Oberflacheneigenschaften ergeben, enthalten neben Was- 
ser, gegebenenfalls geringen Mengen organischer Ld- 
sungsmittel sowie gegebenenfalls ublichen Zusatzstoffen, 
Epoxidharzhartern u. dgl. als wesentlichen Bestandteil ein 
Kondensationsprodukt aus 

a) 50 bis 80Gew.-% einer Epoxidverbindung mit mindestens 
zwei Epoxidgruppen pro Molekul und einem EpoxidSquiva- 
lentgewicht von 1 00 bis 20 00 r 

b) 35 bis 17 Gew.-% eines aromatischen Polyols und 

c) 15 bis 3 Gew.-% eines Kondensationsproduktes aus ei- 
nem aliphatischen Polyol mit einem Molgewicht (Mw) von 
200 bis 20000 und einer Epoxidverbindung mit mindestens 
zwei Epoxidgruppen pro Molekul und einem Epoxidaquiva- 
lentgewicht von 100bis2000, wobeidas Aquivalentverhaltnis 
der OH-Gruppen zu den Epoxidgruppen 1 : 0,85 bis 1 : 1,5 be- 
tragt und das Epoxidaquivalentgewicht dieses Kondensa- 
tionsproduktes bei mindestens 50000 liegt. 
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PatentansprGche 

1. WiBrige Dispersionen auf Basis eines selbstemulgierenden Epoxidharzes A), wobei die Dispersion neben 
Wasser B), gegebenenfalls bis zu 15 Gew.-%, bezogen auf die gesamte Dispersion, organischer Ldsungsmit- 
5 tel C) und gegebenenfalls flbliche Zusatzstoffe, Harter oder weitere hartbare Harze D) enthalt, dadurch 
gekennzeichnet, daB das selbstemulgierende Epoxidharz A) eiri Epoxidaquivalentgewicht zwischen 250 
und 1 0 000 aufweist, und ein Kondensationsprodukt darstellt aus 

a) 50 bis 80 Gew.-% einer Epoxidverbindung mit mindestens zwei Epoxidgruppen pro Molekul und 
10 einem Epoxidaquivalentgewicht von 100 bis 2000 

b) 35 bis 17 Gew.-% eines aromatischen Polyols und 

c) 15 bis 3 Gew.-% eines Kondensationsproduktes aus einem aliphatischen Polyol mit einem Molge- 
wicht (Mw) von 200 bis 20 000 und einer Epoxidverbindung mit mindestens zwei Epoxidgruppen pro 
Molekul und einem Epoxidaquivalentgewicht von 100 bis 2000, wobei das Aquivalentverhaltnis der 
OH-Gruppen zu den Epoxidgruppen 1 : 0,85 bis 1 : 1,5 betragt und das Epoxidaquivalentgewicht dieses 
Kondensationsproduktes bei mindestens 50 000 liegt 

2. Epoxidharz-Dispersion nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Menge des selbstemulgieren- 
den Epoxidharzes 30 bis 70 Gew.-°/o, bezogen auf die gesamte Dispersion, und das Epoxidaquivalentgewicht 

20 450 bis 2500 betragen. 

3. Epoxidharz-Dispersion nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei den 
Epoxidverbindungen entsprechend A(a) und A(c) urn Polyglycidylether und/oder Polyglycidylester auf 
Basis von mehrwertigen, vorzugsweise zweiwertigen Phenolen und/oder von Novolacken handelt 

4. Epoxidharz-Dispersion nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei den mehrwertigen 
25 Phenolen um Bisphenol A handelt 

5. Epoxidharz-Dispersion nach Anspruch 3 und/oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Epoxidverbindun- 
gen Epoxidaqui valentge wichte von 1 70 bis 1 000 besitzen. 

6. Epoxidharz-Dispersion nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
das aromatische Polyol entsprechend A(b)ein mehrwertiges, vorzugsweise zweiwertiges Phenol darstellt 

30 7. Epoxidharz-Dispersion nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB es 
sich bei den aliphatischen Polyolen entsprechend A(c) um Polyalkylenglykole mit Molgewichten (Mw) von 
600 bis 12 000 handelt 

8. Epoxidharz-Dispersion nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Menge an A(c) 4 bis 9 Gew.-%, bezogen auf das gesamte selbstemulgierende Epoxidharz, betragt 
35 9. Epoxidharz-Dispersion nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Menge an B) 30 bis 55 Gew.-°/o betragt 

10. Epoxidharz-Dispersion nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Menge an C) 2 bis 1 5 Gew.-% betragt 

1 1. Epoxidharz-Dispersion nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
40 als organische Ldsungsmittel entsprechend C) Ethylenglykol-Mono- oder Diether, Propylenglykol-Mono- 

oder Diether, Butylenglykol-Mono- oder Diether von Monoalkoholen mit einem gegebenenfalls verzweig- 
ten Alkylrest von 1 bis 6 Kohlenstoffatomen, aliphatische Alkohole mit gegebenenfalls verzweigten Alkyl- 
resten von 1 bis 12 Kohlenstoffatomen, araliphatische und cycloaliphatische Alkohole, Aromaten oder 
Ketone einzeln oder im Gemisch eingesetzt werden. 
45 1 2. Epoxidharz-Dispersion nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
als Harter basische oder saure Hartungsmittel dienen. 

13. Epoxidharz-Dispersion nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei Aminhartern um 
Polyoxypropylenamine, Polygiycidylether-Aminaddukten oder Polyamidoaminen handelt, wobei diese Am- 
mharter im Aquivalentverhaltnis Epoxidaquivalent : Aminwasserstoffaquivalent von 1 : (0,75 zu 1,5) ver- 
so wendet werden. 

14. Epoxidharz-Dispersion nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB 
als weitere hartbare Harze Amin- und/oder Phenolharze eingesetzt werden. 

15. Epoxidharz-Dispersion nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
die mittlere TeilchengroBe des selbstemulgierenden Epoxidharzes 0,25 bis 0,8 \im betrSgt 

55 16. Verfahren zur Herstellung der Epoxidharz-Dispersion nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, daB zunachst das selbstemulgierende Epoxidharz A) durch Kondensation der 
drei Komponenten A(a), A(b) und A(c) bei erhohten Temperaturen in Gegenwart eines Kondensationskata- 
iysators und gegebenenfalls organischer Ldsungsmittel C) hergestellt wird, anschlieBend gegebenenfalls 
weitere. organische Ldsungsmittel C)zugegeben werden und danach zu der so erhaltenen Ldsung bei 30 bis 

60 1 00°C die entsprechende Menge Wasser sowie gegebenenfalls die Verbindungen entsprechend D) unter 
kraftigem Ruhren zugegeben werdea 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Kondensation bei Temperaturen von 120 
bis 220°C erfolgt und daB das organische Ldsungsmittel C bei Temperaturen von 30 bis 150°C zugeeeben 
wird. 

65 18. Verfahren nach Anspruch 16 und/oder 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Zugabe der Verbindungen 
entsprechend D) erst unmittelbar vor der Anwendung erfolgt 

19. Verwendung der Epoxidharz-Dispersion nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 14 zur Herstel- 
lung von Anstrichmaterialien, Oberzugen, Formmassen und hartbaren Massen. 
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Beschreibung 

Es ist bekannt, Kunstharze durch Emulsionspolymerisation herzustellen und stabile waBrige Dispersionen 
dieser Harze dadurch zu erzeugen, daB man das feste Harz und ein geeignetes Dispergiermittel unter Ruhren in 
Wasser gibt Bei Kondensaten wie Epoxidharzen, die schwierig durch Emuisionskondensation herstellbar sind. 5 
muB man waBrige Dispersionen jedoch dadurch herstellen, daB man das Festharz in Wasser dispergiert Solche 
Dispersionen sind im allgemeinen recht instabil und setzen sich schon innerhalb kurzer Zeit ab. Sie zeigen 
allgemein auch schlechtere filmbildende Eigenschaften. Diese Nachteile, namlich niedrige Stabilitfit der Disper- 
sion und schlechte Filmeigenschaften, werden hauptsftchlich durch die hohe TeilchengrdBe des Harzes verur- 
sacht Bei den auf herkdmmliche Weise gebildeten Dispersionen von Festharzen liegt die durchschnittliche to 
TeilchengrdBe des Harzes in der GroBenordnung von 50 \im oder grdBer. 

Die Herstellung von Oberzugsmassen auf Basis von Polyepoxid-Dispersionen wird in der US-Patentschrift 
37 72 228 offenbart, wonach eine heiBhartende Einkomponenten-Oberzugsmasse dadurch erzeugt wird, daB 
man ein festes, sprddes Polyepoxid, einen festen, sprdden Epoxidharter, z. B. ein Polyanhydrid, sowie gegebenen- 
falls einen Epoxidharturigsbeschleuniger in einer FlQssigkeit, welche kein Ldsungsmittel fQr die verschiedenen 15 
Komponenten darstellt, mahlt und dispergiert. Aliphatische Kohlenwasserstoffe werden dabei bevorzugt Man 
erhalt auf diese Weise Epoxidharz-Dispersionen, die jedoch nicht waBrig sind und die der Verwendung von 
Kohlenwasserstoff-Ldsungsmitteln innewohnende Gefahren mit sich bringen. 

Die Herstellung stabiler waBriger, von organischen Losungsmittein freien Dispersionen von Epoxidharzen 
verhaltnismaBig niedrigen Molekulargewichts (200 bis 4000, vorzugsweise 240 bis 1300) mit mittleren Teilchen- 20 
grdBen von weniger als etwa 10 unter Anwendung von anionenaktiven, nichtionogenen, vorzugsweise 
jedoch kationenaktiven Dispergiermitteln ist ebenfalls bekannt (US-Patentschrift 38 79 324). Hierbei wird das 
Epoxidharz bis zur Schmelze erhitzt, mit Wasser und dem Dispergiermittel vermischt und danach durch eine 
Kolloidmiihle gefuhrt Nur solche Epoxidharze mit dem angegebenen Molekulargewicht, die unter 100°C, dem 
Siedepunkt des Wassers, schmelzen, lassen sich nach diesem Verfahren dispergieren. Diese scharfe Beschran- 25 
kung hat den Nachteil, daB sie zahlreiche ntitzliche Epoxidharzsysteme hohen Molekulargewichts ausschlieBt 
Abgesehen davon liefert die Dispergierung bei der Siedetemperatur des Wassers noch relativ groBe Teilchen* 
die sich schnell absetzen. 

Es wurde auch schon die Herstellung von Epoxidfestharzen beschrieben (US-Patentschrift 41 22 067), die auch 
direkt in Form einer waBrigen Dispersion erhalten werden konnen. Dabei werden als Dispergiermittel Blockpo- 30 
lymere aus Ethylenoxid und Polypropylenglykol oder Polymere aus Polyethylenglykolen mit einem Molgewicht 
von 2000 bis 20000 und Polyglycidylethem von Polyphenolen mit einem Molgewicht von 300 bis 2000 im 
Molverhaitnis von 2 : 1 bis 6 : 5 eingesetzt Auch nach diesem Verfahren erhalt man nur Dispersionen mit einer 
TeilchengrdBe von 1 bis 3 jim. 

Nach der EP-Patentschrift 81 163 werden Polyalkylenglykol-Derivate als nichtionische Dispergiermittel fur 35 
stabile, waBrige Epoxidharz-Dispersionen eingesetzt, wobei durchschnittliche TeilchengroBen von kleiner als 
1 jim mdglich sind. Die mit diesen Dispersionen erhaitlichen Oberzuge befriedigen jedoch in einer Reihe von 
Eigenschaften noch nicht voll. 

Nach der EP-Offenlegungsschrift 00 51 483 werden Epoxidharz-Dispersionen aus selbstemulgierenden Ep- 
oxidharzen erhalten, die Polyoxyalkylenglykol-Glycidylether und gegebenenfalis noch ein Monoepoxid als 40 
reaktiven Verdunner enthalten. Als maximale TeilchengrdBe werden ca. 3 nm angegeben. Filme, die aus diesen 
Dispersionen und Hartungsmitteln hergestellt werden, haben durch den Gehalt an Polyoxyalkylenglykoi-Glyci- 
dylethern, die sehr reaktionstrage sind, und gegebenenfalis Monoepoxiden, die als Kettenabbrecher wirken, eine 
relativ weiche Oberflache. 

Aufgabe vorliegender Erfindung war es daher, waBrige Epoxidharz-Dispersionen bereitzustellen, die ein 45 
hohes MaB an Stabilitat bei mdglichst geringem Gehalt an organischen Losungsmittein besitzen und aus denen 
OberzQge und hartbare Massen erhaltlich sind, die verbesserte Eigenschaften auf weisen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost durch eine wSBrige Dispersion auf Basis eines selbstemulgieren- 
den Epoxidharzes A), wobei die Dispersion neben Wasser B) gegebenenfalis bis zu 15 Gew.-%, bezogen auf die 
gesamte Dispersion, organischer Ldsungsmittel C) und gegebenenfalis ubliche Zusatzstoffe, Harter oder weitere 50 
hartbare Harze D) enthalt, dadurch gekennzeichnet, daB das selbstemulgierende Epoxidharz A) ein Epoxidaqui- 
vaientgewicht zwischen 250 und 1 0 000 auf weist und ein Kondensationsprodukt darstellt aus 

a) 50 bis 80 Gew.-°/o einer Epoxidverbindung mit mindestens zwei Epoxidgruppen pro MolekQi und einem 
Epoxidaquivalentgewicht von 1 00 bis 2000 55 

b) 35 bis 17 Gew.-% eines aromatischen Polyols und 

c) 15 bis 3 Gew.-°/6 eines Kondensationsproduktes aus einem aliphatischen Polyol mit einem Molgewicht 
(Mw) von 200 bis 20 000 und einer Epoxidverbindung mit mindestens zwei Epoxidgruppen pro MolekQi und 
einem Epoxidaquivalentgewicht von 100 bis 2000, wobei das Aquivalentverhaltnis der OH-Gruppen zu den 
Epoxidgruppen 1 :0,85 bis 1 : 1,5, vorzugsweise 1 :0,95 bis 1 : 1,20, betragt und das Epoxidaquivalentge- 60 
wicht dieses Kondensationsproduktes bei mindestens 50 000, vorzugsweise bei mindestens 100 000, liegt 

Die Erfindung. betrifft weiterhin ein Verfahren zur Herstellung dieser Epoxidharz-Dispersionen, dadurch 
gekennzeichnet, daB zunachst das selbstemulgierende Epoxidharz A) durch Kondensation der drei Komponen- 
ten A(a), A(b) und A(c) bei erhdhten Temperaturen in Gegenwart eines Kondensationskatalysators und gegebe- 65 
nenfalls organischer Ldsungsmittel C) hergestellt wird, anschlieBend gegebenenfalis weitere, organische Ld- 
sungsmittel C) zugegeben werden und danach zu der so erhaltenen L6sung bei 30 bis 100°C entsprechende 
Mengen Wasser sowie gegebenenfalis die Verbindungen entsprechend D) unter krafigem Ruhren zugegeben 
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werden. 

SchlieBlich hat die Erfindung auch noch die Verwendung dieser Epoxidharz-Dispersionen zur Herstellung von 
Anstrichmaterialien, Oberziigen, Formmassen und hartbaren Massen zum GegenstandL 

Das selbstemulgierende Epoxidharz entsprechend A) der erfindungsgemSBen Dispersion besitzt vorzugswei- 
5 se Epoxidaquivalentgewichte von 350 bis 2500, insbesondere von 450 bis 1500. Die mittlere TeilchengroBe des 
dispergierten Harzes ist in der Regel nicht hoher als 1,0 \im und betragt vorzugsweise 03 bis 0,8 \im. Der Anteil 
dieses Harzes in der Gesamtdispersion betragt im allgemeinen etwa 20 bis 70 Gew.-%, vorzugsweise etwa 25 bis 
55Gew.-%. 

Bei den 1.2- Epoxidverbindungen entsprechend A(a) und A(c), handelt es sich urn Polyepoxide mit im Mittel 

10 mindestens zwei Epoxidgruppen pro Molekul. Diese Epoxidverbindungen konnen dabei sowohl ges&ttigt als 
auch ungesattigt sowie aliphatisch, cycloaliphatisch, aromatisch oder heterocyclisch sein und auch Hydroxyl- 
gruppen aufweisen. Sie konnen weiterhin solche Substituenten enthalten, die unter den Mischungs- oder Reak- 
tjonsbedingungen keine stdrenden Nebenreaktionen verursachen, beispielsweise Alkyl- oder Arylsubstituenten, 
Athergruppierungen und ahnliche. 

15 Vorzugsweise handelt es sich bei diesen Epoxidverbindungen urn Polyglycidylether auf Basis von mehrwerti- 
gen, vorzugsweise zweiwertigen Alkoholen, Phenolen Hydrierungsprodukten dieser Phenole und/oder von 
Novolacken (Umsetzungsprodukte von ein- oder mehrwertigen Phenolen mit Aldehyden, insbesondere Formal- 
dehyd in Gegenwart saurer Katalysatoren). Die Epoxidaquivalentgewichte dieser Epoxidverbindungen liegen 
vorzugsweise zwischen 160 und 500, insbesondere zwischen 170 und 250. Als mehrwertige Phenole sind bei- 

20 spielsweise zu nennen: Resorcin, Hydrochinon, 2,2-Bis-(4-hydroxyphenyl)-propan (Bisphenol A), Isomerengemi- 
sche des Dihydroxydiphenylmethans (Bisphenol F), Tetrabrombisphenol A, 4,4'-Dihydroxydiphenylcyclohexan, 
4.4'-Dihydroxy-3,3'-dimethyldiphenylpropan, 4,4'-DihydroxydiphenyI, 4,4'-Dihydroxybenzophenol, Bis-(4-hydro- 
xyphenyl)-U-athan, Bis-(4-hydroxyphenyl)-l,l-isobutan, Bis-(4-hydroxy-tert-butylphenyl)-2,2-propan, Bis- 
(2-hydroxynaphthyl)-methan, 1,5-Dihydroxynaphthalin, Tris-(4-hydroxyphenyl)-methan, Bis-(4-hydroxyphenyI- 

25 )ether, Bis-(4-hydroxyphenyI-)suIfon u. a. sowie die Chlorierungs- und Bromierungsprodukte der vorstehend 
genannten Verbindungen. Bisphenol A ist hierbei besonders bevorzugt 

Auch die Polyglycidylather von mehrwertigen Alkoholen sind geeignet Als Beispiele derartiger mehrwertiger 
Alkohole seien Athylenglykol, Diathylenglykol, Triathylenglykol, 1,2-Propylenglykol, Polyoxypropylenglykole 
(n « 1-10), 1,3-PropylenglykoI, 1,4-Butylenglykol, 1,5-Pentandiol, 1,6-Hexandiol, 1,2,6-Hexantriol, Glycerin und 

30 Bis-(4-hydroxycycIohexyl)-2,2-propan genannt 

Es konnen auch Polyglycidylester von Polycarbonsauren verwendet werden, die man durch die Umsetzung 
von Epichlorhydrin oder ahnlichen Epoxyverbindungen mit einer aliphatischen, cycloaliphatischen oder aroma- 
tischen PolycarbonsSure, wie Oxalsauren, Bernsteinsaure, AdipinsSure, Glutarsaure, Phthalsaure, Terephthals- 
aure, Hexahydrophthalsaure, 2,6-Naphthalindicarbonsaure und dimerisierte LinolensSure, erhait Beispiele sind 

35 Adipinsaurediglycidylester, Phthalsaurediglycidylester und Hexahydrophthalsaurediglycidylester. 

Eine ausfuhrliche Aufzahlung der geeigneten Epoxidverbindungen findet sich in dem Handbuch "Epoxidver- 
bindungen und Epoxidharze* von A. M. Paquin, Springer Verlag, Berlin 1958, Kapitel IV und in Lee, Neville 
"Handbook of Epoxy Resins", 1967. Chapter 2. Es kdnnen auch Mischungen von mehreren Epoxidverbindungen 
verwendet werden. 

40 Als aromatische Polyole entsprechend A(b), kommen vorzugsweise die aromatischen OH-gruppenhaltigen 
Verbindungen in Frage wie vorstehend bei den Komponenten A(a) und A(c) beschrieben, also mehrwertige, 
vorzugsweise zweiwertige Phenole, deren Chlorierungs-, Bromierungsprodukte und/oder Novolacke. Beson- 
ders bevorzugt ist auch hier Bisphenol A 
Bevorzugte Kondensationsprodukte (Dispergiermktel) A(c) sind solche aus den vorstehend beschriebenen 

45 Epoxidverbindungen, insbesondere Polyglycidylethern von Bisphenolen, mit aliphatischen Polyolen, wobei das 
Epoxidaquivalentgewicht dieser Kondensationsprodukte mindestens 50 000, vorzugsweise mindestens 100 000 
betragt und insbesondere zwischen 100 000 und 400000, Iiegt Bei den aliphatischen Polyolen handelt es sich 
vorzugsweise urn Polyetherpolyole (Polyalkylengiykole) mit Molekulargewichten (Mw)won bevorzugt 600 und 
12 000, insbesondere 2000 bis 8000 und OH-Zahlen zweckmiBigerweise von 10 bis 200, bevorzugt 20 bis 60. 

so Diese Polyetherpolyole besitzen vorzugsweise nur endstandige, primare OH-Gruppen. Beispielsweise seien hier 
Blockcopolymere aus Athylenoxyd und Propylenoxyd sowie Polyathylen-, Polypropylen-, Polybutylenglykole 
genannt, wobei auch Gemische der jeweiligen Polyalkylengiykole eingesetzt werden konnen. Vorzugsweise 
werden Polyethylenglykole eingesetzt 
Die Kondensationsprodukte A(c) kfinnen z. B. durch Kondensation der genannten Polyetherpolyole mit den 

55 Glycidylathern in Gegenwart spezif ischer Katalysatoren bei erhohter Temperatur, im allgemeinen bei 50 bis 200, 
vorzugsweise 90 bis 150°C, gewonnen werden. Die beiden Komponenten werden dabei in solchen Mengen 
eingesetzt, daB das Aquivalentverhaltnis von OH-Gruppen zu Epoxidgruppen, vorzugsweise 1 : 0,95 bis 1 : 1,20 
betragt. Geeignete Katalysatoren hierfOr sind z. B. Bortrifluorid und seine Komplexe, z. B. mit Wasser, mit 
Phosphorsaure, Essigsaure (1 : 1 und 1 : 2), Methanol, Diathylether, Tetrahydrofuran, Phenol, Trikresylphosphat, 

60 Ethylenglykolmonoethylether, Polyethylenglykol ^MG200), Dimethylsulfoxyd, Di-n-Butylether, Di-n-Hexylet- 
her und Bernsteinsaure; ferner mit Aminen, wie mit Monoethylamin, Benzylamin oder dergleichen. Es eignen 
sich jedoch auch Lewis-Sauren auf anderer Basis, wie SnCU. Bevorzugt werden BF 3 -Diethylether und BF3-Essig- 
saure eingesetzt. Die Menge an Katalysator betragt im allgemeinen 0,1 bis 5, vorzugsweise 0,15 bis 1 Gew.-%, 
bezogen auf das Reaktionsgemisch. Zur besseren Dosierung kann der Katalysator in einem Losungsmittel wie 

65 Diethylether, einem Glykol- oder cyclischen Ether, Ketonen oder dergleichen, vorzugsweise Dioxan oder 
Methylisobutylketon bis zu 0,5 bis 20, vorzugsweise 2J5 bis 12£ Gew.-% verdflnnt werden. 

Die Menge an Kondensationsprodukt A(c) im selbstemulgierenden Epoxidharz betragt im allgemeinen etwa 3 
bis 15 Gew.-%, vorzugsweise 4 bis 9 Gew.-%, bezogen auf das selbstemulgierende Epoxidharz. 
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Die Menge an w|^Kn der erfindungsgemaBen Dispersion liegt zwec|^pgerwetee tf&ikelWat 3ftjfell 
55 Gew.-°/o, vorzugswSBei etwa 35 bis 50 Gew.-°/o, bezogen auf die GesamtcK^ffsion. 

Als organische Losungsmittel entsprechend der Komponente C) der erfindungsgemaBen Dispersion kommen 
insbesondere Ethylcnglykol-Mono- bzw. Diether, Propylenglykol-Mono- bzw. Diether, Butylenglykol-Mono- 
bzw. Diether von Monoalkoholen mit einem gegebenenfalls verzweigten Alkylrest von 1 bis 6 Kohlenstoffato- § 
men, aliphatische Alkohole mit gegebenenfalls verzweigten Alkylresten von 1 bis 12 Kohienstoffatomen, arali- 
phatische und cycloaliphatische Alkohole wie Benzylalkohol oder Cyclohexanol, Aromaten wie Xylol oder 
Ketone, wie Methylisobutylketon in Betracht, wobei diese Losungsmittel einzeln oder im Gemrschoeing$§fltet 
werden kflnnen. Der Siedepunkt dieser Losungsmittel liegt bevorzugt nicht Ober 210°G BevonzugfegiB^dikfegi 
Ethylglykol, Methylglykol, Methoxypropanol, Ethoxypropanol und/oder Benzylalkohol. Die erfindungsgem&Be $ 
Epoxidharz-Dispersion enthalt vorzugsweise etwa 2 bis 15, insbesondere etwa 4 bis 10 Gew.-% dieser organi- 
schen LSsungsmitteL i ig 5 g 

Als Obliche Zusatzstoffe im Slnne von D), die eventuell in der erfindungsgemaBen Kombination vorhaj^ta 
sein konnen, seien hier beispielsweise die ublichen Lackadditive wie Pigmente, Pigmentpasten, Antioxicjajitiiffl, 
Verlauf- bzw. Verdickungsmittel, Entschaumer und/oder Netzmittel, ReaktivverdOnner, FUllstoffe, Katalysato- ia 
ren udgl. genannt. Diese Additive, wie auch die nachfolgend beschriebenen Harter und weiteren hiirtlwfcft 
Harze, konnen der Dispersion gegebenenfalls erst unmittelbar vor der Verarbeitung zugegeben weirder zusam- 

Als Harter fttr die selbstemulgierenden Epoxidharze der Erfindung kfinnen die hierftir bekaimteihHbwngfi-- 
mittel bzw. hSrtenden Verbindungen (Epoxidharter) eingesetzt werden, wie basische Hartungsmittel (Aminhar* 
ter), beispielsweise Polyamine, Mannich-Basen, Addukte von Aminen an Polymeren, wie PQly£pQ#de e im*i 
Polyamidoamine. Weiterhin ktfnnen saure Hartungsmittel (Saureharter) wie Polycarbonsauren uncj*dkr£z&ah)i* 
dride, sowie mehrwertige Phenole Anwendung finden. Auch hydroxyl- und/oder aminogruppenhaitfgfej&aasfe 
harze wie Amin- oder Phenolharze sind fQr diesen Zweck geeignet 

Beispiele fur basische Hartungsmittel, vorzugsweise far die Hartung bei Raumtemperatur odep njsdiggsraft 
Temperaturen (Aminkaltharter), die im allgemeinen im Aquivalentverhaltnis Epoxidaquivaleot^Ae«n>Ki8^ i% 
stoffaquivalent von 1 : (0,75 bis 1,5) eingesetzt werden, sind Polyalkylenamine, wie Diethyltriamin i ^it.thyte©^ 
tramin, Tetraethylenpentamin u. a., ferner 2,2,4- und/oder 2,4,4-Trimethylhexamethylendiamin, Bi$^3-aminopro- 
pyl)-methylamin, l,4-Bis-(3-aminopropyl)-piperazin, N,N-Bis-(3-aminopropyl)-ethylendiamin sowjg cy^te)|liph8s 
tische Amine wie 1,2- bzw. 1,3-Diaminocyclohexan, l,4-Diamino-3,6-diethylcyclohexan, l,2-Diaminoi4 r /e|ayhiM- 
clohexan, l,4-Diamino-3 t 6-diethylcyclohexan, l-CydohexyI-3,4-diaminocyclohexan, Isophorondiamin,v4A'ePir. » 
aminodicyclohexylmethan, 4,4'-Diaminodicyclohexylpropan, 2^-Bis-(4-aminocyclohexyl)-propan, 3,3'-bimethyI- 
4,4'-diamino-dicyclohexylmethan, 3-Amino-l-cyclohexylaminopropan, 13- und l,4-Bis-(aminomethyl) : ^|flh§s 
xan. Als araliphatische Amine werden insbesondere solche Amine eingesetzt, bei denen die Aminograpposgfli 
aliphatischen Rest vorhanden sind, z. B. m- und p-Xylylendiamin oder deren HydrierungsprodukterQiaf&m^ 
konnen allein oder als Gemische verwendet werden. - ivalentge- & 

Geeignete Mannich-Basen werden durch [Condensation von Polyaminen, vorzugsweise Diethylentriamin, 
Triethylentetramin, Isophorondiamin, 2,2,4- bzw. 2,4,4-TrimethylhexamethyIendiamin, 13- und 1.4-Bis.(a,5igJQmgs 
thyl)cyclohexan, insbesondere m- und p-Xylylendiamin mit Aldehyden, vorzugsweise Formaldehyd unjtfiinti^ftP 
mehrwertigen Phenolen mit mindestens einer aldehydreaktiven Kernstelle, z. B. die verschiedenen KresQ^^nd 
Xylenole, p-tert-Butylphenoi, Resorcin, 4,4'-Dihydroxydiphenylmethan, 4,4'-Dihydroxydiphenyi-2,2-propan, 4Q 
vorzugsweise aber Phenol hergestellt . j f:5.0 s eines 

Als Amin-Epoxyd-Addukte kommen beispielsweise Umsetzungsprodukte von Diaminen wie z. fki&ft#teBdi« 
amin, Propylendiamin, Hexamethylendiamin, 2,2,4-, 2,4,4-Trimethylhexamethylendiamin, m-Xylylendi^.mto^/. 
oder Bis(aminomethyl-)cyclohexan mit endstandigen Epoxiden, wie z. B. Propylenoxid, Hexenoxid oder mit 
Glycidylethern wie Phenylglycidylether, Ethylhexylglycidylether, Butylglycidylether oder mit Glycftyl^tsgnjiwk 45 
"Cardura E", oder Polyglycidylethern bzw. -estern, wie sie bei A(a) bzw. A(c) beschrieben sind, in Betraj&t.zusam- 

Polyamidoamine, die fQr vorliegende Zwecke verwendet werden konnen, werden beispielsweise ,= duc<?fr$fetor. 
satz von Polyaminen mit Polycarbonsauren, wie dimerisierten Fettsauren, erhalten. 

Bevorzugt werden als Aminharter neben den obigen Polyaminen die wasserldslichen PolyoxypropyJsnd&mjs 
ne mit Molgewichten von 190 bis 2000 sowie die leicht in Wasser dispergierbaren Hartungsmittel, wie -i^Hn <fef §a 
DE-Auslegeschrift 23 32 177 und der EP-Patentschrift 00 00 605 beschrieben sind, also z. B. modifiziertey^^ 
Addukte eingesetzt Zur Vervollstandigung der Durchhartung kdnnen die aus diesen Dispersionen er^tK?^ 
Beschichtungen auch 30 bis 1 20 Minuten auf 50 bis 120° C erhitzt werden. 

Als saure Hartungsmittel, die Oblicherweise im Aquivalentverhaltnis Epoxidaquivalent : CarboxyJaquivaJgBl 
von 1 : (0,75 bis 1,5) verwendet werden, eignen sich wasserlosliche Polycarbonsauren, z. B. Cyclopentanjfcffia<?ajh 
bonsaure, insbesondere Butantetracarbonsauren wie Cyclobutantetracarbonsaure, vorzugsweise l£3i4fIfctf&G= 
tetracarbonsaure, ferner Aconitsaure, Citronensaure oder Anhydride dieser Sauren mit mehrwertigen ^Hjetwrf-- 
en mit 2 bis 12, vorzugsweise 2 bis 6 C-Atomen, wie Neopentylglykol, Glycerin, Trimethyioi-athan oder -propan, 
den Alkandiolen und deren Oligomeren, die gegebenenfalls eine oder mehrere Atherbrucken entha&eneiwk 
Athylenglykol, Propan- und Butandiole, wobei die Ester stets mindestens 3 freie COOH-Gruppen auhveilepafis ^ 
ist auch moglich, saure Ester mit 3 oder mehr COOH-Gruppen von Pyromellithsaure, Trimellithsaure, Ph'tti£|s^ 
re, Endomethylentetra- oder -hexahydrophthaisaure, Maleinsaure, Fumarsaure bzw. deren AnhydridfiK^^n' 
diese existieren, mit mehrwertigen Alkoholen, z. B. den vorstehend genannten, als Polycarbonsaure- Harter zu 
verwenden, sofern diese sauren Ester eine ausreichende Wasserldslichkeit bzw. WasserverdQnnbarkeirfeesi|?i^ 
Hierbei ist zu beachten, daB zweiwertige Carbonsauren mit mindestens dreiwertigen Alkoholen bzw; z^aiw^gan IS 
ge Alkohole mit mindestens dreiwertigen Carbonsauren umgesetzt werden, urn eine ausreichende AnzpkiiyQft 
COOH-Gruppen im sauren Ester zuerzielen. ^ 09 g ' 

Anstelle oder zusatzlich zu den vorstehend beschriebenen Hartern k6nnen zur Hartung auch Amin- 
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Phenolharze Verwendun^Ben, in Mengen von 5 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise life}5 Gew.-%, bezogen auf 
den Gesamtfeststoffgehalt Gegebenenfails wird der Dispersion dabei noch zusatzlich Wasser zugesetzt, so daB 
sich der Gesamtfeststoffgehalt auf 10 bis 80 Gew.-% einstellt Bespiele fur derartige Aminharze sind Aminaldeh- 
ydnarze, d. h. Kondensationsprodukte von Aldehyden mit Melamin (Melaminharze), Harnstoff (Harnstoffharze), 
5 Acetoguanamin (Acetoguanamin- Harze) oder ahnliche Verbindungen bzw. entsprechende Prakondensate. Be- 
vorzugte Aldehydkondensationsprodukte des Melamins sind vor allem die Melamin-Methylol-AIkylather, wobei 
die Alkylreste aus Methyl-, n- oder i-Butylgruppen, bevorzugt Methylgruppen bestehen, wie Hexamethoxyme- 
tnylmelamin.Ethoxymethoxymethylmelamin, Monomethylolpentamethoxymethylenmelamin, Dimethylol-tetra- 
methoxymethylenmelamjn, Trimethyloltrimethoxymethylenmelamin und dergleichen mit weitgehend monome- 

10 rer Struktur sowie entsprechende Oligomere oder polymere Produkte. 

AIs Phenolharz-Harter seien Resole, Formaldehyd-Phenolcarbonsaureharze und Phenolharzvorprodukte ge- 
nannt wobei die handelsublichen veratherten, mit Wasser verdQnnbaren Phenolharzresole bevorzugt sind. 
Gegebenenfails kann man den Phenol- und/oder Aminharz enthaltenden Dispersionen auch saure Katalysato- 
ren wie p-Toluolsulfonsaure, Cyclohexansulfaminsaure, saures Butylphosphat und PhosphorsSure - gegebe- 

15 nenfalls auch als (Amin)Salze - zusetzen, urn die Geschwindigkeit der Hartungsreaktion zu erhohen, so daB 
man Filme oder Uberzuge erzeugt, die bei niedrigerer Temperatur oder in kiirzerer Zeit aushiirten. Die Menge 
dieser sauren Katalysatoren betragt z, B. bis zu 2 Gew.-%, bezogen auf Gesamtfeststoffgehalt 

Zusatzliche hartbare Harze im Sinne der Komponente D) sind beispielsweise in waBrigen Medien dispergier- 
bare Harze auf Basis von Hydroxylalkylacrylestern, Hydroxyalkyden, Polyestern, Epoxydharzen und derglei- 

20 chen. Der Anted dieser zusatzlichen Harze kann beispielsweise so bemessen werden, daB der Gesamtfeststoffge- 
halt des Gemisches etwa 10 bis 80, vorzugsweise 20 bis 40 Gew.-% betragt Durch den Zusatz solcher Harze 
konnen die Eigenschaften der aus den Dispersionen hergestellten Produkte in gewunschter Weise beeinfluBt 
werden. So ist es beispielsweise moglich, durch die Gegenwart der Acrylatharze die VergilbungsbestSndigkeit 
und durch Zusatz von Alkydharzen die Elastizitat der daraus hergestellten Oberzuge zu verbessera 

25 o ^ er G « samtfeststof fe ehaI t der erfindungsgemaBen Epoxidharz-Dispersion kann zwischen etwa 10 bis 
80Gew.-% hegen und betragt zweckmaBigerweise 35 bis 70 Gew.-%, vorzugsweise 45 bis 60Gew.-%; ihre 
(20°C) ltat hCSt Im aIlgemeinen zwischen 300 und 30 °00 mPa • s, vorzugsweise zwischen 1000 und 7000 mPa • s 

Die erfindungsgemSBe Epoxidharz-Dispersion zeichnet sich insbesondere durch ihre gute Lagerstabilitat, vor 
30 allem bedmgt durch die geringe mittlere TeilchengroBe des selbstemulgierenden Epoxidharzes, bei gleichzeitig 
genngem Gehalt an organischen Losungsmitteln aus. Die mit dieser Dispersion erhaltlichen OberzQge besitzen 
auBerdem eine verringerte Wasserempfindlichkeit bei verbesserter Hflrte. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zur Herstellung dieser Epoxidharz-Dispersionen wird zunadist das 
selbstemulgierende Epoxidharz A) durch [Condensation der drei Komponenten A(a), A(b) und A(c) bei erhohten 
35 Temperaturen, im aIlgemeinen 120 bis 220° Q vorzugsweise 150 bis 180° C in Gegenwart eines Kondensationska- 
talysators hergestellt Als soiche kommen beispielsweise Phosphine, wie Triphenylphosphin, Phosphoniumsalze, 
wie z. B. Benzyltnmethylphosphoniumchloride, tert&re Amine, wie z. B. Benzyldimethylamin, quartare Ammo- 
niumsalze, wie z. B. Tetramethylammoniumchlorid, Alkalihydroxide, wie NaOH, LiOH, Alkalicarbonate, wie 
Natnumcarbonat, Lithiumcarbonat, AlkaUsalze organischer SSuren wie Natriumforrniat und Lithiumbenzoat, in 
40 Betracht. Bei dieser ^Condensation kann auch bereits das organische Losungsmittei C) ganz oder teilweise 
zugegensein. 

AnschlieBend wird diesem Harz bei Temperaturen von 120°C bis 220°Q vorzugsweise 100 bis 160°C, das 
organische Losungsmittei - sofem die [Condensation nicht schon in Anwesenheit der Gesamtmenge des 
organischen Losungsmitteis erfolgt ist - zugegeben und eine Losung erzeugt Danach wird bei Temperaturen 
45 von 30 bis 100°C vorzugsweise 55 bis 75° C die entsprechende Menge an Wasser uriter kraftigem RQhren 
zudosiert, wodurch die waBrige Dispersion entsteht Diese Dispergierung erfolgt zweckmaBig unter Verwen- 
dung eines schnell laufenden FlugelrQhrers, einer Kolloidmiihle, eines Homogenisators oder eines sonstigen 
Schneiimischers hoher Scherkraft, zum Beispiel eines Dissolvers. 

Die Verbindungen entsprechend D (Zusatzstoffe, Harter, weitere hartbare Harze) werden vorzugsweise erst 
unmittelbar vor der Anwendung der Dispersion zugegeben* 

Die erfindungsgemaBen Dispersionen eignen sich in Verbindung mit geeigneten Hartungsmitteln vor allem 
zur Herstellung von Oberzugen und/oder Zwischenbeschichtungen fur die verschiedensten Anwendungsgebie- 
te t insbesondere als Schutzuberzuge auf rauhen oder porosen Substraten. Weiter eignen sie sich fiir chemikalien- 
und witterungsbestandige Beschichtungen und Auskleidungen von Gegenstanden. 

Aufgrund ihrer gflnstigen Eigenschaften sind die erfindungsgemaBen Dispersionen auch hervorragend fur die 
Einschichtlackierung geeignet Die haftende Oberzugsschicht kann unverandert bleiben, sie kann aber auch als 
Zwischenschicht. also als Unterlage fur weitere Oberzuge dienen, die wiederum aus demselben oder einem 
andern iibhchen Beschtchtungsmaterial bestehen kdnnen. 

Wegen ihrer guten Verdunnbarkeit und ihrer anderen giinstigen Eigenschaften eignen sich die erfindungsge- 
maBen Dispersionen auch zur zusatzlichen Verwendung bei der Eiektrotauchlackierung. 

Erne weitere Moglichkeit ist ihre Verwendung fiir wasserverdunnbare Klebstoffe. Auch als Bindemittel fiir 
textile, organische und/oder anorganische Materialien sind sie einsetzbar. Sie sind auch zur Verwendung fiir 
hartbare Formmassen geeignet Daneben konnen sie auch als Zusatz von Kunststoffzementen dienen. 

Im Falle des Emsatzes als Beschichtungsmittel (bzw. als tiberwiegend waBriger Lack) erfolgt die Ausscheidung 
auf dem Substrat, wie Metall. Holz, Glas, Beton, Kunststoff, Keramik etc, nach herkdmmlichen Methoden, wie 
Streichen. Spritzen, Tauchen oder Aufwalzea Die OberzQge werden, sofem keine Harter fur die Kalthartung 
mitverwendet werden. durch Erhitzen auf 100 bis 250°C fur eine zum Ausharten ausreichende Zeit, im aIlgemei- 
nen etwa funf Minuten bis etwa eine Stunde, gehartet 
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In den nachstehen^ 
stets bei Raumtempei 




irsuchen und Beispielen bedeutet % jeweils Gewii 
lit dem Brookfield-Viskosimeter gemessen. 



>zent Die Viskositat wurde 



Beispiele 



L Herstellung der Kondensationsprodukte (Dispergiermittel) A(c) 



In alien Beispielen 1 bis 9 wurde das Reaktionsgemisch nach Zugabe der BF 3 -Verbindung auf 130 6 C erhitzt 
und diese Temperatur beibehalten, bis die Reaktion ausgeklungen war, kenntlich an einer Zunahme des Epoxida- 
quivalentgewichts auf den jeweils angegebenen Wert 

1) 150 g technisches Polyathylenglykol mit einem durchschnittlichen Molgewicht (Mw) von 3000 und 18,5 g 
eines Polyglycidylathers auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxydaquivalentgewicht von 185 wurden 
zusammen auf 100° C erhitzt und unter Rtihren mit 0,9 g BF 3 -Atherat mit Dioxan auf 5 Gew.-% verdtinnt, 
versetzt Das Aquivalentverhaltnis OH/Epoxyd betrug 1 : 1, das Epoxydaquivalentgewicht ca. 360 000. 

2) 200 g technisches Polyathylenglykol mit einem durchschnittlichen Molgewicht von 4000 und 18,5 g eines 
Polyglycidathers auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxydaquivalentgewicht Von 185 wurden zusam- 
men auf 100°C erhitzt und unter Rtihren mit 0,9 g BF 3 -Atherat versetzt Das Aquivalentverhaltnis OH/Ep- 
oxyd betrug 1 : 1, das Epoxydaquivalentgewicht ca. 70 000. 

3) 200 g technisches Polyathylenglykol mit einem durchschnittlichen Molgewicht von 4000 und 18,5 g eines 
Polyglycidylathers auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxydaquivalentgewicht von 185 wurden zusam- 
men auf 100°C erhitzt und unter Rtihren mit 03 g BF 3 -Atherat, mit Diathyiather auf 5 Gew.-% verdtinnt, 
versetzt Das Aquivalentverhaltnis OH/Epoxyd betrug 1 : 1, das Epoxydaquivalentgewicht ca. 200 000. 

4) 200 g technisches Polyathylenglykol mit einem durchschnittlichen Molgewicht von 4000 und 23,0 g eines 
Polyglycidylathers auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxydaquivalentgewicht von 185 wurden zusam- 
men auf 100°C erhitzt und unter Rtihren mit 0,9 g BF 3 -Atherat t mit Dioxan auf 5 Gew.-% verdtinnt, versetzt. 
Das Aquivalentverhaltnis OH/Epoxyd betrug 1 : 1,25, das Epoxydaquivalentgewicht ca. 250 000. 

5) 200 g technisches Polyathylenglykol mit einem durchschnittlichen Molgewicht von 4000 und 13,80 g eines 
Polyglycidylathers auf Basis yon Bisphenol A mit einem Epoxydaquivalentgewicht von 1 85 wurden zusam- 
men auf 1 00° C erhitzt und unter Ruhren mit 0,9 g BF 3 -Atherat, mit Dioxan auf 5 Gew.«°/o verdtinnt, versetzt. 
Das Aquivalentverhaltnis OH/Epoxyd betrug 1 : 0,75, das Epoxydaquivalentgewicht ca. 270 000. 

6) 200 g technisches Polyathylenglykol mit einem durchschnittlichen Molgewicht von 4000 und 18,5 g eines 
Polyglycidylathers auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxydaquivalentgewicht von 185 wurden zusam- 
men auf 100°C erhitzt und unter Rtihren mit 1,2 g BF 3 -Essigsaure, mit Athylenglykoimonoathylather auf 
5 Gew.-% verdtinnt, versetzt Das Aquivalentverhaltnis OH/Epoxyd betrug 1 : 1, das Epoxydaquivalentge- 
wicht ca. 150 000. 

7) 300 g technisches Polyathylenglykol mit einem durchschnittlichen Molgewicht von 6000 und 18,5 g eines 
Polyglycidylathers auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxydaquivalentgewicht von 1 85 wurden zusam- 
men auf 100°C erhitzt und unter Ruhren mit 1,2 g BF 3 -Atherat, mit Dioxan auf 5 Gew.-% verdtinnt, versetzt 
Das Aquivalentverhaltnis OH/Epoxyd betrug 1 : 1 , das Epoxydaquivalentgewicht ca. 1 70 000. 

8) 200 g technisches Polyathylenglykol mit einem durchschnittlichen Molgewicht von 4000 und 25,0 g eines 
Polyglycidylathers auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxydaquivalentgewicht von 250 wurden zusam- 
men auf 100° C erhitzt und unter Rtihren mit 1,2 g BF 3 -Atherat, mit Dioxan auf 5 Gew.-% verdtinnt versetzt 
Das Aquivalentverhaltnis OH/Epoxyd betrug 1 : 1, das Epoxydaquivalentgewicht ca. 180 000. 

9) 200 g technisches Polyathylenglykol mit einem durchschnittlichen Molgewicht von 4000 und 45,0 g eines 
Polyglycidylathers auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxydaquivalentgewicht von 450 wurden zusam- 
men auf 100°C erhitzt und unter Rtihren mit 2,0 g BF 3 -Atherat, mit Dioxan auf 5 Gew.-% verdtinnt, versetzt 
Das Aquivalentverhaltnis OH/Epoxyd betrug 1 : 1 , das Epoxydaquivalentgewicht ca. 230 000. 

10) 300 g technisches Polyathylenglykol mit einem durchschnittlichen Molgewicht von 4000 und 34,4 g eines 
Polyglycidylethers auf Basis eines Polyoxypropylenglykols (n = 4) mit einem Epoxydaquivalentgewicht von 
199 wurden zusammen auf 100°C erhitzt und unter Rtihren mit 0,7 g BF 3 -Atherat mit Methyl-isobutylketon 
verdtinnt, versetzt. Das Aquivalentverhaltnis OH/Epoxyd betrug 1 : 1,15, das Epoxydaquivalentgewicht des 
Kondensates ca. 150 000. 

1 1) 300 g technisches Polyathylenglykol mit einem durchschnittlichen Molgewicht von 4000 und 55,2 g eines 
Polyglycidylathers auf Basis eines Polyoxypropylenglykols (n = 9) mit einem Epoxydaquivalentgewicht von 
320 wurden zusammen auf 100°C erhitzt und unter Rtihren mit 0,7 g BF 3 -Atherat mit 10 nil Methyl-isobu- 
tylketon verdtinnt, versetzt Das Aquivalentverhaltnis OH/Epoxyd betrug 1 : 1,15, das Epoxydaquivalentge- 
wicht des Kondensates ca. 1 30 000. 

12) 300 g technisches Polyathylenglykol mit einem durchschnittlichen Molgewicht von 4000 und 313 g eines 
Polyglycidylathers auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxydaquivalentgewicht von 185 wurden zusam- 
men auf 100°C erhitzt und unter Rtihren mit 1,0 g BF 3 -Atherat mit 10 ml Methyl-isobutylketon verdtinnt 
versetzt Das Aquivalentverhaltnis OH/Epoxyd betrug 1 : 1,15, das Epoxydaquivalentgewicht des Konden- 
sates ca. 150000. 

13) 150 g technisches Polyathylenglykol mit einem durchschnittlichen Molgewicht von 4000, 150 g eines 
Copolymeren aus Ethylenoxid und Propylenoxid mit einem Gehalt von 80 Gew.-% Ethylenoxid und einem 
mittleren Molgewicht von 8000 und 23,7 g eines Polyglycidylathers auf Basis von Bisphenol A mit einem 
Epoxydaquivalentgewicht von 185 wurden zusammen auf 100°C erhitzt und unter Rtihren mit 0,9 g 
BF 3 -Atherat, mit 10 ml Methyl-isobutylketon verdtinnt versetzt Das Aquivalentverhaltnis OH/Epoxyd 
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betrugl : 1,15, das 




'daquivalentgewicht des Kondensates ca. 120 000. 
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1) In einem 2-1-Dreihalskolben. ausgerustet mit Thermometer, Flugelriihrer, RuckfluBkQhler und Tropfent- 
richter, wurden 325 g eines Epoxidharzes auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxidaquivalent von 183 
mit 98 g Bisphenol A und 27 g des Dispergiermittels 1.1) in Gegenwart von 750 mg Triphenylphosphin bei 
150 bis 160°C bis zu einem Epoxidaquivalent von 490—500 umgesetzt. Man verdQnnte unter AbkOhiung mit 
27 g Benzylalkohol und 60 g Methoxypropanol. Unterhalb einer Temperatur von 100°C wurden bei einer 
Ruhrgeschwindigkeit von ca. 800 Umdrehungen pro Minute und Senkung der Temperatur auf 70— 60° C in 
einem Zeitraum von 5-30 Min. gleichmaBig 105 g deionisiertes Wasser zugesetzt, wobei eine waBrige 
Dispersion entstand, die anschlieBend mit 173 g dionisiertem Wasser weiter verdunnt wurde. Die Dispersion 
hatte einen Festgehalt von 55,7 Gew.-%, eine Viskositat von 1 1 700 mPas (Brookfield, Spindel 3 bei 6 UpM) 
sowie eine TeilchengroBe von 0,66 um 

2) In einem 2-I-Dreihalskolben, ausgeriistet rait Thermometer, Flugelriihrer, RGckfluBkuhler und Tropft- 
richter, wurden 325 g eines Epoxidharzes auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxidaquivalent von 183 
mit 98 g Bisphenol A und 27 g des Dispergiermittels L2) geldst in 27 g Benzylalkohol, in Gegenwart von 
750 mg Triphenylphosphin bei 150 bis 160°C bis zu einem Epoxidaquivalentgewicht von 530—550 umge- 
setzt Man verdunnte unter Abkuhlung mit 60 g MethoxypropanoL Unterhalb einer Temperatur von 100°C 
wurden bei einer RQhrgeschwindigkeit von ca. 800 Umdrehungen pro Minute und Senkung der Temperatur 
auf 70-60°C in einem Zeitraum von 5—30 Min. gleichmaBig 105 g deionisiertes Wasser zugesetzt, wobei 
eine waBrige Dispersion entstand, die anschlieBend mit 180 g dionisiertem Wasser weiter verdunnt wurde. 
Die Dispersion hatte einen Festgehalt von 54,5 Gew.-%, eine Viskositat von 6700 mPas (Brookfield, Spindel 
3 bei 6 UpM) sowie eine TeilchengroBe von 0,60 urn. 

3) In einem 2-I-Dreihalskolben, ausgerustet mit Thermometer, FlQgelriihrer, RuckfluBkQhler und Tropft- 
richter, wurden 325 g eines Epoxidharzes auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxidaquivalentgewicht 
von 183 mit 120 g Bisphenol A und 27 g des Dispergiermittels 13) geldst in 27 g Benzylalkohol, in Gegen- 
wart von 700 mg Triphenylphosphin bei 150 bis 160°C bis zu einem Epoxidaquivalentgewicht von 690—720 
umgesetzt Man verdunnte unter Abkiihlen mit 60 g Methoxypropanol. Unterhalb einer Temperatur von 
100°C wurden bei einer Ruhrgeschwindigkeit von ca. 800 Umdrehungen pro Minute und Senkung der 
Temperatur auf 70-60°C in einem Zeitraum von 5-30 Min. gleichmaBig 100 g deionisiertes Wasser 
zugesetzt, wobei eine waBrige Dispersion entstand, die anschlieBend mit 230 g dionisiertem Wasser weiter 
verdunnt wurde. Die Dispersion hatte einen Festgehalt von 53,5 Gew.-%, eine Viskositat von 7600 mPas 
(Brookfield, Spindel 3 bei 6 UpM) sowie eine TeilchengroBe von 0,76 um 

4) Es wurde entsprechend den Angaben von Beispiel IL2) verfahren. Anstelle von Methoxypropanol wurde 
jedoch Ethoxypropanol eingesetzt 

Die erhaltene Dispersion hatte einen Festgehalt von 543 Gew.-°/o, eine Viskositat von 8300 mPas (Brook- 
field, Spindel 3 bei 6 UpM) sowie eine TeilchengroBe von 0,75 urn 

5) Beispiel 112) wurde wiederholt; anstelle von Methoxypropanol wurde jedoch Ethylglykol eingesetzt Die 
Dispersion hatte einen Festgehalt von 54,0 Gew.-%, eine Viskositat von 4500 mPas (Brookfield, Spindel 3 
bei 6 UpM) sowie eine TeilchengroBe von 0,61 urn 

6) Beispiel 112) wurde wiederholt; anstelle von Methoxypropanol wurde jedoch Butyldiglykol eingesetzt 
Die erhaltene Dispersion hatte einen Festgehalt von 55,0 Gew.-%, eine Viskositat von 12 200 mPas (Brook- 
field, Spindel 3 bei 6 UpM) sowie eine TeilchengrdBe von 0,72 um 

7) Es wurde wie in Beispiel U2) verfahren; anstelle von 60 g wurden jedoch 45 g Methoxypropanol 
eingesetzt und mit zusatzlichen 15 g deionisiertem Wasser verdQnnt. Die erhaltene Dispersion hatte einen 
Festgehalt von 533 Gew.-%, eine Viskositat von 6500 mPas (Brookfield, Spindel 3 bei 6 UpM) sowie eine 
TeilchengroBe von 0,66 urn 

8) Es wurde wie in Beispiel II.2) verfahren; anstelle des Dispergiermittels LI wurde jedoch das Dispergier- 
mittel 1.4 eingesetzt 

Die erhaltene Dispersion hatte einen Festgehalt von 533 Gew.-%, eine Viskositat von 5800 mPas (Brook- 
field. Spindel 3 bei 6 UpM) sowie eine TeilchengroBe von 0,63 um 

9) Es wurde wie in Beispiel 112 verfahren; anstelle des Dispergiermittels L2 wurde jedoch das Dispergiermit- 
tel 1.7 eingesetzt 

Die Dispersion hatte einen Festgehalt von 55,4 Gew.-%, eine Viskositat von 4900 mPas (Brookfield, Spindel 
3 bei 6 UpM) sowie eine TeilchengroBe von 0,59 urn 

10) In einem 2-1-Dreihalskolben, ausgerustet mit Thermometer, FlflgelrUhrer, RuckfluBkQhler und Tropft- 
richter. wurden 325 g eines Epoxidharzes auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxidaquivalent von 183 
mit 98 g Bisphenol A und 27 g des Dispergiermittels 1.12), gelost in 27 g Benzylalkohol, in Gegenwart von 
600 mg Triphenylphosphin bei 150 bis 160°C bis zu einem Epoxidaquivalentgewicht von 530 umgesetzt 
Man verdunnte unter Abkuhlung mit 60 g Methoxypropanol. Unterhalb einer Temperatur von 70° C wur- 
den bei einer RQhrgeschwindigkeit von ca. 800 Umdrehungen pro Minute in einem Zeitraum von 5 Mia 85 g 
deionisiertes Wasser zugesetzt und verruhrt, wobei eine waBrige Dispersion entstand, die anschlieBend mit 
230 g dionisiertem Wasser weiter verdQnnt wurde. Die Dispersion hatte einen Festgehalt von 52,9 Gew.-%, 
eine Viskositat von 3900 mPa • s (Brookfield, Spindel 2 bei 6 UpM) sowie eine TeilchengroBe von 0,50 um 

1 1) In einem 2-1-Dreihalskolben, ausgerustet mit Thermometer, Flugelruhrer, RuckfluBkQhler und Tropft- 
richter, wurden 325 g eines Epoxidharzes auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxydaquivalentgewicht 
von 183 mit 98 g Bisphenol A und 27 g des Dispergiermittels 1.12) geldst in 27 g Benzylalkohol in Gegen- 
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wart von 600 m^^»enylphosphin bei 150 bis 160°C bis zu einem Epd^Bbivalentgewicht von ca, 530 
umgesetzt Man^TOnnte unter Abkuhlen mit 30 g Methoxypropano! unWo g n-Hexyiglykol. Unterhalb 
einer Temperatur von 70° C wurden bei einer Rflhrgeschwindigkeit von ca. 800 Umdrehungen pro Minute in 
einem Zeitraum von 5 Min. 85 g deionisiertes Wasser zugesetzt und verrflhrt, wobei eine waBrige Disper- 
sion entstand, die anschlieBend mit 230 g dionisiertem Wasser weiter verdflnnt wurde. Die Dispersion hatte 5 
einen Festgehalt von 53,0 Gew.-%, eine Viskositat von 4700 mPa • s (Brookfield, Spindel 2 bei 6 UpM) 
sowie eine TeilchengrfiBe von 0,58 jinx 

12) In einem 2-I-Dreihalskolben, ausgerQstet mit Thermometer, Flugelrflhrer, RflckfluBkflhler und Tropft- 
nchter, wurden 325 g eines Epoxidharzes auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxidaquivalent von 183 
mit 98 g Bisphenol A und 27 g des Dispergiermittels 1.12) ge!6st in 27 g Benzylalkohol, in Gegenwart von 10 
700 mg Triphenylphosphin bei 150 bis 160°C bis zu einem Epoxidaquivalentgewicht von 530 umgesetzt 
Man verdflnnte unter Abkflhlung mit 30 g Methoxypropanol und 30 g Butylglykol. Unterhalb einer Tempe- 
rate* von 70°C wurden bei einer Rflhrgeschwindigkeit von ca 800 Umdrehungen pro Minute in einem 
Zeitraum von 5 Min. 90 g deionisiertes Wasser zugesetzt und verrflhrt, wobei eine waBrige Dispersion 
entstand, die anschlieBend mit 220 g deionisiertem Wasser weiter verdunnt wurde. Die Dispersion hatte 15 
emen Festgehalt von 53,0Gew.-%, eine Viskositat von 3400 mPa • s (Brookfield, Spindel 5 bei 6 UpM) 
sowie eine TeilchengrdBe von 0,54 fim. 

13) In einem 2-I-Dreihalskolben, ausgerflstet mit Thermometer, Flugelrflhrer, RflckfluBkflhler und Tropft- 
richter, wurden 325 g eines Epoxidharzes auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxidaquivalentgewicht 
von 183 nut 98 g Bisphenol A und 27 g des Dispergiermittels 1.10) gelost in 27 g Benzylalkohol, in Gegen- 20 
wart von 750 mg Triphenylphosphin bei 150 bis 160°C bis zu einem Epoxidaquivalentgewicht von ca. 535 
umgesetzt Man verdflnnte unter Abkuhlen mit 60 g Methoxypropanol. Unterhalb einer Temperatur von 
70°C wurden bei einer Rflhrgeschwindigkeit von ca. 800 Umdrehungen pro Minute in einem Zeitraum von 

20 Min. 140 g deionisiertes Wasser zugesetzt, wobei eine waBrige Dispersion entstand, die anschlieBend mit 
170 g dionisiertem Wasser weiter verdunnt wurde. Die Dispersion hatte einen Festgehalt von 53,2 Gew.-% 25 
eine Viskositat von 260 mPa - s (Brookfield, Spindel 3 bei 1 2 UpM) sowie eine TeiichengrdBe von 0,80 >im. 

14) In einem 2-1-Dreihalskolben, ausgerustet mit Thermometer, Flugelrflhrer, RflckfluBkflhler und Trbpft- 
nchter, wurden 325 g eines Epoxidharzes auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxidaquivalent von 183 
mit 98 g Bisphenol A und 27 g des Dispergiermittels LI 1) gelost in 27 g Benzylalkohol, in Gegenwart von 
750 mg Triphenylphosphin bei 150 bis 160°C bis zu einem Epoxidaquivalentgewicht von ca. 535 umgesetzt 30 
Man verdflnnte unter Abktihlen mit 60 g Methoxypropanol. Unterhalb einer Temperatur von 70°C wurden 

bei einer Rflhrgeschwindigkeit von ca. 800 Umdrehungen pro Minute in einem Zeitraum von 25 Min. 165 g 
deionisiertes Wasser zugesetzt, wobei eine waBrige Dispersion entstand, die anschlieBend mit 155 g dioni- 
siertem Wasser weiter verdunnt wurde. Die Dispersion hatte einen Festgehalt von 53,2Gew-°/o eine 
Viskositat von 670 mPa - s (Brookfield, Spindel 2 bei 30 UpM) sowie eine TeilchengroBe von 0,79 \im. ' 35 

15) In einem 2-1-Dreihalskolben, ausgerQstet mit Thermometer, Flugelrflhrer, RflckfluBkflhler und Tropfent- 
richter, wurden 325 g eines Epoxidharzes auf Basis von Bisphenol A mit einem Epoxidaquivalent von 183 
nut 98 g Bisphenol A und 27 g des Dispergiermittels 1.13), geldst in 27 g Benzylalkohol, in Gegenwart von 
750 mg Triphenylphosphin bei 150 bis 160°C bis zu einem Epoxidaquivalentgewicht von ca. 530 umgesetzt 
Man verdflnnte unter Abkflhlen mit 60 g Methoxypropanol. Unterhalb einer Temperatur von 70° C wurden 40 
bei einer Rflhrgeschwindigkeit von ca. 800 Umdrehungen pro Minute in einem Zeitraum von 5 Min. 185 g 
deionisiertes Wasser zugesetzt und verdflnnt, wobei eine waBrige Dispersion entstand, die anschlieBend mit 
290 g dionisiertem Wasser weiter verdflnnt wurde. Die Dispersion hatte einen Festgehalt von 52,5 Gew -% 
eine Viskositat von 760 mPa . s (Brookfield, Spindel 2 bei 12 UpM) sowie eine TeiichengrdBe von 0,45 jim. ' 

III. Anwendungstechn. Prflfungen 45 

Eine erfindungsgemafle Dispersion (— Beispiel 11.2) sowie eine Dispersion gemaB Stand der Technik (EP 
81 163) wurden einer Reihe von anwendungstechnischen Prflfungen unterworfen. Das Ergebnis zeieen die 
beidennachstehendenTabellenl und 2. 50 

Tabelle 1 



Erfindungsgemafl 
(Beispiel IL2) 



Dispersion 

Hartungsmittel gemaB Eur. P. 00 00 605, Bsp. 5c 

Staubtrocken(RT) 

Klebfrei(RT) 

Pendelharte(24h) 

Pendelharte(7d) 

Filmtrflbung nach 

Wasserbestandigkeit nach 24 h Lagerung 



Vergleich 
(Dispersion gemaB 
EP81 163. 
Bsp.2) 



lOOTeile 
20TeiIe 
50 min 
105 min 
69 s 
135 s 
4h 
1 



lOOTeile 
20TeiIe 
110 min 
1 75 min 
26 s 
80s 
3,5 h 
3 



55 



60 



65 
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l.Staubtrocken: 

Auf den Film gestreute Glasperlen lassen sich nach der Aushartung nicht mehr mit einem Pinsel entfernen. 
ZKlebfrei: 

Die Glasperlen lassen sich nach der Aushartung mit einem Pinsel entfernen. 

3. Pendelharte nach K6nig: 
DIN 53 157 



to 4. Filmtrubung: 

Filme werden nach dem Mischen von Dispersion und Harter haibstundlich auf Glasplatten in 200 \im Schichtdik- 
ke aufgezogen. Das Auftreten einer Trubung im Film ist das Priifergebnis sowie das Ende der Verarbeitungszeit 

WasserbestSndigkeit nach 24 h, Lagerung bei Raumtemperatur: 
15 Auf Glasplatten mit 200 jim Schichtdicke aufgezogene Filme, werden nach 24 h Lagerung in H2O bei Raumtem- 
peratur gepruft 

Skala:0 = sehrgut,5 » schlecht 



20 



25 



30 



35 



40 



Tabeile 2(PrufungderGlanzstabilitat) 



ErfindungsgernaB 
(Beispiel 11.12) 



Vergleich 
(Dispersion gemaB 
EP81 163, 
Bsp.2) 



Dispersion 
Ti0 2 

Hexamethoxymethylmelamin 

Hartungsmittel gemaB Eur. P. 00 00 605, Bsp. 5c 

Glanzstabilitat*) 
sofort 
30 min. 
Ih 
2h 
3h 
4h 
5h 

*) gemaB DIN 67 530; 60° < 



lOOTeile 
35,4 TeUe 
0,7TeUe 
33Teile 
20,6Teile 



99 
100 
99 
94 
86 
45 
29 



lOOTeile 
32,6TeiIe 
0,65Teile 
25Teile 
19,0TeiIe 



65 
67 
67 
58 
45 
33 



45 



50 



55 



60 



65 
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